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< Desc/Clms PAGE NUMBER 1 > 



Designation: Device for the ready for use preparation of the both components of a two-component 
assembly foam, in special of polyurethan-foam the invention refers to a device for the ready for use 
preparation of the two components of one-two-component assembly foam. In particular polyurethan-foam. 

In manageable pressure capsules, which are suitable for do-it-yourself enthusiasts for craftsmen and for 
example also, PU foams are offered predominantly at present as so-called-single-component foams. They 
are shiftable by humidity, in particular by air humidity. 

Now however the moisture absorption depends strongly on the material thickness of a up-foamed part with 
the practical use: If for example only narrow joints are filled out, then also the foam body is narrow and the 
humidity can penetrate to is relatively simple to its center. Are out-foamed aber9. msse cavities, the air 
humidity needs a larger distance, in order to arrive up to the center of the respective foam bodies. 
Altogether the hardening by precipitation depends therefore very strongly on the thickness of the 
manufactured foam body. Since this varies in practice, for example when filling the gap between a trim 
and a brick-work, but strongly, heterogeneities arise with the hardening by precipitation. Particularly 
unfavorably it is however that the hardening by precipitation thick range stresses many hours, partly 
several days. In particular with small air humidity is to be therefore never measured exactly, when the 
curing procedure is actually final. During the hinterfuellung of trims, just mentioned, this can to the fact 
drove that the foam material develops still days after that filling pre course a pressure and presses the 
Zwargen inward. Also with other Ausschaeumaufgaben such problems can occur. 

< Desc/Clms PAGE NUMBER 2 > 



Beizweikonponentigen foams is well-defined the curing time against it because RH diebenotigten more 
ktionspartner at the reaction place present are and not only, as for example air humidity, at the reaction 
place arrive must. Beizweikomponentigen foams, for example urethane foams, is however necessary it to 
separate more prepolymer and hardeners up to the preparation of the reactive mixture. After the 
preparation of the reactive mixture one has then during einersogenannten'Topf zeif'Zeit forthe 
processing, aftenfl/ards the hauptreaktion uses, afterwards reacts the mixture slowly out, whereby the re- 
hardening takes place. 

Beizweikomponentigen PU foams must be guaranteed thereby on the one hand up to the beginning of 
processing that the beidenKomponen does not ten itself (Prepolymer and hardeners) mix with one another 
can. but is carefully from each other separated. On the other hand it must be possible to unite and mix the 
two components intensively at the beginning of the working time. These jobs must run off relatively fast 
and simply not to reduce by the working time too much and also untrained one the handling 
zuennoglichen. It is added that the basic materials under a pressure must be, which is responsible also for 
the fact that the foam from the bottle is driven. 

There is pressure bottles for-two-component PU foams admits become, with which inside the pressure 
bottle a container for the second component (B) is, which is separate thereby completely from the other 
component A. With beginning of the processing one must open, for example destroy or break the 
container by suitable handles, which can take place however only via manipulations, not via direct access. 
The destroyed containers empties itself then into the interior that pressure bottle, where it also remains. 
After intensive vibrating diezweikanponentige mixture is manufactured. 

This before-well-known, manageable pressure bottle fuerzweikcnponentigeSchaeume is however in the 
production complex, because the separate container must be intended in the actual receiver and it must 
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a precaution to be met to be able to imDruckbehaelteroeffnen it during maintenance of the pressure. This 
requires special precautions, which must be in such a way trained that the container on the inside remains 
intact with all procedures up to the intended production of the mixture, then may not he for example also 
with rough transportation procedures not be hurt, it may when falling down from a sales shelf not break 
open, it may also during inappropriate handling not open. On the other hand it must be able to be opened 
purposefully and fast, if one wants this. 

In practice it proved as extremely difficult to fulfill this demand with reasonable economic application. 
Therefore the market Is still controlled voneinkanponentigen PU foams, which exhibit the described 
disadvantages. 

It is of it outgoing task of the invention to develop the disadvantages further of the well-known device for 
ready for use preparation one-two-component mixture of PU foams zuvermeiden and the device going by 
the fact that the production, transport which storage and the preparation of the mixture is simplified. 

This task solved by a device for ready for use preparing of the both components of 
eineszweikanponentigen assembly foam, in particular polyurethan-foam, with a first pressure capsule, 
which has a dose valve and a screw ring and in the one component A, which is at a first pressure, is, with 
a second pressure capsule, which has likewise a dose valve and a screw ring and in that the other 
component one B, which is at a higher pressure than the component A, is, and with a clutch mechanism 
for the connection and the lock offable connection of the two pressure capsules, some first adapter 
connectable with the screw ring of the first pressure capsule, a second adapter connectable with the screw 
ring of the second pressure capsule and between this Adapters arranging valve, preferably, exhibits a ball 
valve. 

< Desc/Clms PAGE NUMBER 4 > 

The invention pursues thus completely different way than those so far suggesting devices: Will separately 
manufactured, thus filled up the both components the PU of foam into separate pressure bottles, it can 
thereby separately and without the danger to release a reaction to be transported, stored and handled. 
Only for the intended processing they are with one another mixed, whereby handles dienotwendiqen also 
here recognizably inevitable-run off. 

Due to the complete separation an excellent long-term stability is given crude oaths components, which is 
zuerreichen practically not with the described, before-well-known devices with zuoeffnendem interior 
container The separate packing according to invention of the two components in individual pressure 
bottles guarantees that the mixture if it is prepared, is also actually reactive and not already a partial 
hardening began by the fact that traces of the hardener could arrive into the Prepolymer. 

The preparation of the actual mixture of the both components is on the basis of the two separate pressure 
bottles and using the clutch mechanism being obvious and besides purposefully executably. 

One always knows with the individual steps, which procedures one releases, and is non-like with the 
pressure bottle with Innenbehaelterwenn also only for moments uncertain over it whether now the mixture 
was already started or not. For the device according to invention the point of time lag can be indicated 
derHeratellung to the mixture clearly. 

In practice the preparation of a ready for use mixture of the both components runs off as follows: The 
aerosol box with the Prepolymer(Komponente A) is put upright, their dose valve is above. The clutch 
mechanism is screwed on with closed ball valve, as the adapter for the screw ring of this first box is 
screwed on. The first box remains thereby m its upright position. 

< Desc/Clms PAGE NUMBER 5 > 

Now the second pressure capsule with the dose valve is screwed in downward into the other adapter of 
the clutch mechanism. Both adapters are in such a way trained that when screwing in their dose valves 
are opened. It is reached accordingly by screwing the two pressure capsules in into the clutch mechanism 
that the ball valve is pressure-loaded from both sides. The arrangement is in such a way that the two 
doses are axially to a large extent aligned and lie one above the other vertically, the clutch mechanism is 
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between them. 

Partly through the higher pressure in the upper, second pressure capsule, partly in addition, by the 
physical condition of the component B in this upper box, the component B flows into the lower pressure 
capsule, as soon as the ball valve one opens. With opening of the ball valve the unification of the two 
components begins, those with sufficient difference of pressure in the two pressure capsules or with more 
sufficient Fluidity a liquid hardener is relatively rapidly final. As soon as reconciliation took place, for this 
typically only seconds are needed, closed the ball valve and can those both receivers firom clutch 
mechanism. In the pressure capsule lower when filling over, the first pressure capsule, are now the 
quantities of Prepolymer and hardener, thus component A and component B, necessary for the production 
of a reactive mixture. The quantitative proportion can with default of the pressures in the two described 
pressure bottles, by which physical training etc. it is given accurately in such a way that after brought the 
both components in the lower pressure capsule the components together in the correct weight ratio are 
present. 

It can be necessarily, for example in the upper to accommodate second pressure capsule of more 
hardeners than it is actually needed if one that only a certain portion of the hardener states with-fill over 
into the lower pressure capsule with the Prepolymer arrived. The loss arising with the Zusaemmenfuehren 
is compensated thus from the beginning by a higher quantity. 

After brought together the two components A and B becomes first 

< Desc/Clms PAGE NUMBER 6 > 

(lower) pressure bottle strongly vibrated, so that the both components can mix themselves intimately. 
Preferably dieKomponen has ten different colouring, so that the good mixture can be recognized and after- 
mixed also in the withdrawing foam immediately can, if those mixture were insufficient. 

After the two components are sufficiently mixed in the lower pressure capsule, the processing can be 
begun. For this a clearly defined time period is available, which for example by the fact it can be 
supervised that one starts a stop watch when opening the cock (to brought together the both 
components). Such a precise allowed time was not possible during the so far-used device. 

The invention offers the advantage that after manufacturing and mixing the both components the 
employment-finished, reactive mixture is in the first (lower) pressure capsule and out this can be 
processed in such a way, as this for-single-component PU foam admits is. During the actual spraying 
procedure handle one the box thus exactly the same as a single-component foam. The sudsy result is 
^vourable thereby, those curing time is generally more briefly and clearly defined. 

Since Prepolymer and hardeners are present generally in the two pressure capsules as liquids, it is quite 
possible to have in the upper (second) pressure capsule a smaller internal pressure than in the lower 
pressure capsule. This has however the disadvantage that first a pressure balance must take place via 
those hard liquid, in the upper, fallen box above the dose valve of this box is. With positive pressure in this 
upper box against it that pressure balance finds, n evenly the direction instead of, in which also 
dieHaerterfluessigkpIt due to the gravitation flows anyway. 

In the described arrangement of the two pressure bottles during filling over is one above the other 
diePrepolymerfluessigkeit in the lower pressure capsule in the lower range of this box, so that no danger 

< Desc/Clms PAGE NUMBER 7 > 

it exists that she can arrive into the upper box or be also only drug along. 

By the training of the valve as ball valve a safe sealing, a clearly recognizable condition of the valve and a 
altogether simple management are reached. It is a straight valve (no angle valve), and with the Adaptoren 
is preferably bolted. 

The Adaptoren is well-known, for example from the German patent specification 917,570 or the Gemian 
utility model 83 04 005. 

The Adaptoren described there belongs to revealing contents of the available invention. 
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Further characteristics and advantages of the invention result from the remaining requirements as well as 
the following description of a preferential, however not restrictivy too play of the invention, which is more 
near described with reference to the design. The only figure shows partial than axial section picture a 
represented side view of two pressure capsules with between-arranged clutch mechanism imMoment 
brought together the two components A and B. 

The components A and B tigten for the production of a two-component Montageschaumsbenoe are on the 
one hand in a first, lower pressure capsule 20, the fluid level 22 that component A is drawn in, and on the 
other hand in an upper, second pressure capsule 24, the fluid level 26 of the component B Is represented 
In the upper pressure capsule 24 still the same pressure prevails as before, i.e. the pressure pB, during in 
that-lower, first pressure capsule the pressure Pa fonA^ards lies in the represented moment, immediately 
after Oeffneneines of ball valve 44. pB for example 10 bar, Pa amounts to for example 6 bar. 

Both pressure capsules 20.24 are bolted with an adapter 30.32, these consist in each case in each case in 
well-known way of a etwatrichterfoermigen, metallic part 34, in in plastic ring 36 

< Desc/Clms PAGE NUMBER 8 > 

screwed in, that is before with a flanged rim 38 of the pressure capsule 20 and/or. 24 one connected 
actuated, by being pressed on and snapped open with pressure in axial direction on this flanged rim 38. In 
the range of the axle 40. on which all discussed parts are located, is a continuous recess for the actual 
valve 28 of the pressure capsule 20 and/or 24. The part of 34 has a thread 46 within its final range turned 
away from the respective box 20.24 and/or. 48 for the bolt connection with the ball valve 44, dasi user 
show-execution-mirror-image. 21 a 3/8-Zollventil is. Between closing position and open position only a 90- 
Grad-Schwenkung is needed. amnebelfoermigenHandknof 50 is recognizable therefore the position of the 
valve. 

In represented the moment immediately after opening the ball valve 44 the liquid component B flows in 
particular by the difference of pressure pB minus Pa, in addition, by those gravitation, like suggested by 
arrows 41 be in the gas-filled area of the lower, first pressure capsule 20. This procedure needs an 
extremely short time, so that after few seconds the entire liquid B from the upper, second pressure 
capsule 24 into the lower pressure capsule 20 arrived. In the upper pressure capsule 24 then only 
propulsion gas is, in both pressure capsules 20.24 prevails a medium pressure. 

After latches of the ball valve 44 the upper pressure capsule 24 can be removed, it now is not for no more 
needed. Also the lower pressure capsule 20 can be removed from the clutch mechanism 30.32, 44. After 
strong vibrating, by which Pine mixture of the two components A and B is caused, the mixture is process 
ready, it is reactive. For both components Awd B is used a different dye, at the withdrawing material with 
the sudsy can one recognize whether the Vernischung is sufficient. 
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fiezelchnungt Vorrichtung :sur gebrauchsfertlgen ZubereitUfig der beiden 
Kcnipanenten elnes zwelkorponentigen Mohtageschaums^ ins- 
besondere Polyurethanschauns 



file Erflndung bezleht slch auf eine Vorrichtung zur gebrauchsfertlgen 
Zubereitung der beiden Jtoroponsnten elned zwelkanponentlgen Morttage- 
schaums, Insbesondere Foiyurethanschaums. 

In handhabbaren Druckdoson, die fur HanA^erker und beispieloweise auch 
fiir Helnwerker geelgnet slnd, werden Polyurethanschaume derzelt «ber- 
wlegend als sogenannte einkonixjnentlge Schaume angeboten. Sie slnd 
durch Feuchtlgkext, Insbesondere durch Luf tfeuchtlgkeit, vemetzbar. 
Nun 1st aber belm praktlschen Gebrauch die Feuchtlgkeitsaufnahme stark 
abhanglg von der Materlaldlcke elnes aufgeschMumten Otellss Werden 
belsplelswelse nur schmale Pugen ausgefullt, so ist auch der Schaum- 
kSrper schmal und die Feuchtigkeit kann relatlv elnfach bis bin zu 
seiner Mitte eindrlngen. Werden aber gsoBe Hohlraume ausgeschaumt 
benotigt die Luftfeuohtlgkeit eine groBere Strecke, urn bis zur Mitte 
der jeweiligen Schauinkorper zu gelaiigen. lnsg=samt ist die Aushartung 
daher sehr stark von der Dlcke des hergestellten SchaumkSrpers abhan- 
glg. Da diese in der Praxis, beisplelsweise belm Verfullen des Spaltes 
z«ischen einer Zarge und einem Mauerwerk, aber stark varilert, treten 
UngleichEnSBigkeltenbei der Aushartung auf. Besonders nachtellig ist 
aber, daB die Aushartung dicker Berelch vlele Stunden, teil«eise 
mehrere Tage heansprucht. Insbesondere bei gerlnger luftfeuchtlgkeit 
ist daher nie genau abzuschatzen, wann der Aushartevorgang tatsachlich 
abgeschlossen ist. Bei der soeben erwahnten Hlnterfullung von Zargen 
kann dies dazu fuhren, daB der Schaumstoff noch Tage nach dan Pulivor- 
gang einen Druck ent«lckelt und die Zwargen nach innen preBt. Auch bei 
anderen Ausschaumaufgaben kSnnen derartige Problems auftreten. 
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Bel zwelJcai^xDrieiitlgeri Schaiiroen 1st dagegeh dl€ Aushartezelt wohldef 1- 
hlertlj Weil die benotlglien I^aktliorispai±ner am Reaktildnsblft: vdrhahdeii 
sind und nicht erst, wie belsplelsweise Luftfeuchtigkelt/ zum Reak- 
bionsort gelangen imissen. Bel zwelkanponentlgen Schaumen, belsplels*^ 
weise Urethanschaumen, ist es aber notwendig, Prepol^iasr und Harteir 
voneinander bis zur Zubereitung der zreaktionsfahigen Mischung zu tren- 
nen. Nach der Zubereitung der reaktlonsfahigen Mischung hat man dann 
wahrend einer sogenannten "Itopfzeit" Zeit fur die Verarbeitung, danach 
setzt die HauptJEreaktion ein, anschliefiend reagiert das Gemisch langsam 
aus, mbel die Nachhartung stattfindefc. 

Bei zwelkanponentigen Polyurethanschaumen mu6 damit einerseits bis zum 
Verarbeitungsbeginn sichergestellt sein, dafl sich die beiden Kcn^nen- 
ten (Prepolymer und Harter) nicht miteinander vermischen konnen, son- 
dem sorgfaltig voneinander getrennt sind. Andererseit^ rauB es moglich 
seln, die beiden Konponenten zu Beginn der Veraidseitungszelt zusamnen- 
zufuhren und intensiv zu mischen. Diese Arbeitsvorgange mussen relativ 
schnell und einfach ablaufen# urn die Verarbeitungszelt nicht zu sehr 
zu verringem iind auch Ungeubten die Handhabung zu ezmoglichen. Dabei 
k aiiuL hinzu, daB sich die Ausgangsstof fe unter einem Druck bef inden 
mussen, der auch dafiir verantwortlich ist, daB der Schaum aus der 
Flasche heraus getrieben wird. 

£s sind Druckflaschen fur zwelkcnqponentige Polyurethanschaume belcannt 
geworden, bei denen sich im Inneren der Druckf lasche ein Behalter fiir 
die zweite Konponente (B) befindet, die hierdurch vollig von der 
anderen Korponente A getrennt ist. Bei Beginn der Verailjeitung rauB roan 
^i,^urch geeignete Handgri££e den Behalter offnen^ belsplelsweise zersto- 
ren Oder aufreifien, was aber nur durch Manipulationen, nicht durch 
direkten Zugrif f erfolgen kann. Der zerstorte Behalter entleert sich 
dann in den Innenraum der Druckf lasche, wo er auch verbleibt. Nach 
intensivem Schiitteln ist die zweilcon{)onentige Mischung hergestellt. 

Diese vorbekannte, handhabbare Druckflasche fiir zweikcnponentige 
Schaume ist aber in der H^rstellung aufwendig, denii der separate 
Behalter muB in eigentlichen Druckb^ialter vorgesehen sein und es muB 



elii^ Vorkehriing gettbffen werden^ ±hn bel Aufrechterhaltiing des 
^iDruckes im DE»ackbehalter offrien zu konnen* Dies erfordei^ besoridere 
Vorkehrungen, die so ausgebildet sein miissen/ daB der inneiiliegende 
fiehalter bei alien Vozgan^n bis zur gewollten Herstellung der 
Mischung unverletzt bleibt, so darf er beisplelswelse auch b&l ratdien 
Transpoxin^organgen nlcht verletzt warden, eJT darf belm Herunterfallen 
aus eijisni Verkauf sregal nlcht aufbrechen, er darf auch bel unsachge- 
kiaJBer Handhabiang sich nlcht offnen* Dagegen muB er sich gesslelt und 
schnell offnen lassen, wenn man' dies will* 

In der Praxis hat es sich als auBerst schwierig erwlesen, diese Forde- 
rung xnit vemiinftigan wirtschaftlich^ Einsatz zu erfiillen. Daher wlrd 
der Markt nach wie vor von einkcn^xDnentigen Polyurethanschaumen, die 
die geschilderten Nachteile aufweisen, beherrscht* 

Hiervon ausgehend ist es Aufgabe der Erfindung, die Nachteile der 
bekannten Vorrichtung zur gebrauchsfertigen Zubereitung einer zweikom- 
ponentigen Mischung von Polyurethanschaumen zu vezxneiden und die Vor- 
richtung dahlngehend weiterzuentwlckeln, daB die Herstellung, der 
Transport, die Lagerung und die Zubereitung der Mischung vereinfacht 
sind. 

biese Aufgabe wird gelost durch eine Vorrichtung zur gebrauchsfertigen 
Bereitung der beiden Konponenten eines zwelkcnponentlgen Mcaitageschau- 
ines, insbesondere Polyurethanschaumes, mit einer ersten Druckdose, die 
ein Dosenventil und elnen Schrauberuring hat und in der sich eine 
Kcaponente A, die unter einem ersten Druck steht, befindet, mit einer 
zweiten Druckdose, die ebenfalls eiri Dosenventil und einen Schrauben- 
ring hat und In der sich die andere Kat^ponente B, die unter einem 
hoheren Oruck als die Kcn^nente A steht, bef indet, und mit einer 
Kuppliangseinrichtung f lir den AnschluB und die abspenisare Verbindung 
der beiden Druckdosen, die einen mit dem Schraubenring der ersten 
Druckdose verbindbaren ersten Adapter, einen mit dan Schraubenring der 
zweiten Druckdose verbindbaren zweiten Adapter und ein zwlschen dlesen 
Adaptem angeordnetes Veatil/ vorzugsweise ein Kugelventil, atifweist. 



Die E^f IridUhg verfolgfe sOmit eirieii garizlich andereri Weg als die bisheif 
vorgeschiagenen VOtfifichtUngerit Die beiden Kanponeriteh des Polyurethan- 
schaums werden separat hergestellt, also in separate Druckf laschen 
abgefullt, sie konften dadurch separat und ohne die Gefahr, eine Reak- 
tion auszulosen, transpol^tiert, gelagert und gehandhabt werden. Erst 
fiir die vorgesehene Verarbeitting werden sie miteinarider vermischtr 
wpbei atich hier die notwendiqen Haridgrif fe erkennbar zwangslaufig 
«hlaufen. 

Aufgrund der vollstandigen Trennung der beiden Kcnponenten ist eine 
ausgezeichnete Langzeitstabilitat gegeben, die bei den beschriebenen^ 
vorbelcannten Vorrichtungen mit zu of f nenden Innenbehalter praktisch 
nicht zu err€»?jchen ist. Die erfindungsgenaBe separate Verpackung der 
beiden Karponenten in einzelnen Druckf laschen stellt sicher, daS die 
14ischung dann, wenn sie zubereitet wird, auch tatsachlich reaktionsfa- 
hig ist und nicht bereits eine teilweise Hartung dadurch einsetzte, 
daB Spuren des Hai±ers in das Prepolynver gelangen konnten. 

Die Zubereitxmg der eigentlichen Mischung der beiden Komponenten ist 
ausgehend von den beiden separaten Druckf laschen und unter Verwendung 
der Kupplungseinrichtung naheliegend und zudsn zielgerecht ausfuhzisar. 
Man weiB bei den einzelnen Schritten stets, welche Vorgange man aus- 
lost, und ist nicht - wie bei der Druckf lasche mit Innenbehalter - 
wenn auch nur fur Momente unsicher daruber^ ob nun die Mischung be- 
reits gestartet wurde oder nicht. Bei der erfindungsgemaBen Vorrich- 
tung kann der Auslosezeitpunkt der Herstellung der Mischung klar 
angegeben weirden. 

In der Praxis lauf t die Zubereitung einer gebrauchsf ertigen Mischung 
der beiden Karponenten wie folgt ab: Die Aerosoldose mit dCTi Prepoly- 
mer (Kcnponente A) wird aufrecht hingestellt, ihr Dosenventil befindet 
sich oben. Die Ki^lungseinrichtung wird mit gesc±aossenem Kugelventil 
auf geschraubt, indem der Adapter fur den Schraubenring dieser ersten 
Dose aufgeschraubt wird. Die erste Dose blelbt dabei in Ihrer aufxech- 
ten Position. 



Nun wild die zweite Druckdose mit dan Dosenventil nach unten in den 
andexen Adapter der Kijpplungseinrichtung eingeschraubt, Beide Adapter 
sind so ausgebildet, daB beim Einschrauben Hire Dosenventile geoffnet 
werden. Demgemafi ist durch das Einschrauben der beiden Druckdosen in 
die Kuppliangseinrichtung erreicht, daB das Kugelventil von beiden 
Seiten druckbelastet ist. Die Anordnung ist so, daB die beiden Dosen 
axial weitgehend ausgerichtet sind und vertikal ubereinander liegen, 
die Kv5)plungseinrichtung befindet sich zwischen ihnen. 

\£^ilwelse durch den hoheren Druck in der oberen, zweiten Druckdose, 
teilweise aber auch durch den physikalischen Zustand der Konponente B 
in dieser oberen Dose, fliefit die Kos^xDnente B in die untere 
Druckdose, sobald das Kugelventil geoffnet '*rird. Mit Sffnung des 
Kugelventils beginnt die Zusantnenfiihrung der beiden Konponenten, die 
bei ausreicheiidein Druckunterschied in den beiden Druckdosen oder bei 
ausreichender Diinnf lussigkeit eines f lussigen Barters relativ rasch 
abgeschlossen ist. Scbald der Ausgleich stattgefunden hat, hierfiir 
werden typischerweise nur Sekunden benotlgt, wird das Kugelventil 
geschlossen und konnen die beiden Druckbehalter von der Kupplungsein- 
richtung abgeschraubt werden* In der beim Umfiillen unteren Druckdose, 
der ersten Druckdose, befinden sich nun die fiir die Herstellung einer 
reaktionsfahigen Mischung notwendigen Mengen an Prepolymer und Barter, 
also Kismponente A und Komponente B. Das Mengenverhaltnis kann mit 
Vorgabe der Drucke in den beiden beschriebenen Druckf laschen, duich 
die physikalische Ausbildung usw. exakt so vorgegeben werden, daB nach 
ZusaramsnfiShren der beiden Kcmponenten in der unteren Daruckdose die 
Kannponenten Im rlchtigen Gewichtsverhaltnls vorllegen. 

Dabei kann es notig sein, beispielswelse in der oberen, zweiten 
Druckdose mehr Barter unterzubringen, als eigentllch benotlgt wird, 
wenn man feststellt, daB nur ein gpwisser Anteil des Barters beim 
Unfullen in die untere Druckdose mit dem Prepplymer gelangt, Der beim 
ZufiaiTifflenfuhren auftrefcende VetlUst wird algo Von vottiherein durehH.eiri6 
hSheife Meiigg kdnTpanslerb* 



Mach Zufifflim^iihren ddr beldert Kcnp^Jtlenten A uiid B wlftj die elfSt€ 



6 



(untexe) Druckf lasche kraftig geschiittelt, so daft sich die beiden 
Korponenten iimig vermischen konnen. Vorzugsweise haben die Kat?»nen- 
ten unterschiedliche Farbungen, so daB die gute Vermischung auch im 
austretenden Schaum sof ort erkannt werden kann und nachgeniisc^t: wexden 
kaiin, wenn die Vezmischung unzureichend war. 

Nachdem die beiden Kcraponenten in der unteren Druckdose ausre^^chend 
vermischt sind^ kann die Verarbeitung begonnen werden. Hierfur steht 
ein klar def inierter Zeitabschnitt zur Verfugung, der beispielsweise 
daduxch liberwacht werden kann^ daB man bei Sffnen des Hahns (zvnn 
Ziisanroenflahran der beiden Karponenten) eine Stpppuhr startet. Eine 
derart prazise Zeitvorgabe war bei der bisher benutzten Vorrichtung 
nicht moglich. 

Die Erfindiing bietet den Vorteil, daB nach Herstellen und Vermischen 
der beiden Konponenten die einsatzf ertige , reaktionsfahige Mischung 
sich in der ersten (unteren) Druckdose bef indet und aus dieser so 
veraibeitet warden kann, wie dies fur einkcmponentige Polyurethan- 
schaume bekannt ist. Beim eigentlichen Spritzvorgang handhabt man die 
Dose also genauso wie einen einkcnponentigen Scdiaum. Das Schaumergeb- 
nis ist dabei vorteilhaft, die Aushartezelt ist im allgemeinen kiirzer 
und klar definiert. 

Da Prepolymer und Barter im allgemeinen in den beiden Druckdosen als 
Flussigkeiten vorliegen, ist es durchaus moglicih, in der oberen (zwei- 
ten) Druckdose einen geringeren Innendruck zu haben als in der unteren 
Druckdose. Dies hat aber c3en Nachteil, daB zunachst ein Druckausgleich 
durch die Harterf lussigkeit erfolgen muB, die sich in der oberen, 
gesturzten Dose oberfialb des Dosenventils dieser Dose befindet. Bei 
Uberdruck in dieser oberen Dose dagegen £ indet der Druckausgleich .n 
eben der Richtung statt, in der auch die Harterf lUssigkrit aufgrund 
der Gravitation ohnehin fliefit. 

In der beschrlebenen Anordnuiig der beiden Druckflaschen libereliiander 
wahrend des ttnfiillens beflndet dlch die Prepolyrnerf lussigkeit In der 
untexreh Druckdose Im unteifen Be£eleh dieser Dose, so dafi kelne Gef ahr 
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besteht, daB sie in die obere Dose gelangen Oder auch nur mitgerissen 
werden kann* 

Durch die Axisbildung des Ventils als Kugelventil wird eine sichere 
^ibdj.ch.tung, ein klar erkenhbareir Zustand des Veniiils und elne insge- 
samt einfache Handhabbarkeit erzeicht. £s ist: vorzugsweise ein gerades 
Ventil (kein Eckventil) , und wird mit den Adaptoren verschraijbt:. 

Die Adaptoren selbst sind bekarmt, beispielsweise aus der deutschen 
Patentschrift 917 570 oder dem deutschen Gebrauchsmuster 83 04 005- 
Die dort beschriebenen Adaptoren gehoren zum Offenbazimgsinhalt der 
vorliegenden Erfindung. 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erf dLndung ergeben sich aiss den 
iibrigen Anspriichen sowie der nun folgenden Beschreibung eines bevor- 
zugten, jednch nicht einschrankend zu verstehenden Ausfuhrungsbei- 
spiels der Erf iitdung, das unter Bezugnahzne auf die Zeichnung naher 
erlautert wird. Die einzige Figur zeigt 

eine teilweise als Axialschnittbild dargestellte Seitenansic^t 
zweier Druckdosen mit zwischengeordneter Kupplungseinrichtung im 
Moment des Zusammenfuhrens der beiden Kcnnponenten A und B. 

Die £ur die Herstellung eines zweikonponentigen Montageschainns beno- 
tigten Kocnponenten A und B bef inden sich einersreits in einer ersten, 
unteren Druckdose 20, der Flussigkeitsspiegel 22 der Kcnpsnente A ist 
eingezeichnet^ imd andererseits in einer oberen^ zweiten Druckdose 24, 
der Flussigkeitsspiegel 26 der Kcmponente B ist dargestellt. In der 
oberen Druckdose 24 herrscht im dargestellten Mcment, unmlttelbar nach 
iiffnen eines Kugelventils 44 noch derselbe Druck wie zuvor, namlich 
der Druck pB, wahrend in der mteren, ersten Druckdose der Druck pA 
vor liegt. pB betragt beispielsweise 10 bar, pA beispielsweise 6 bar. 

Beldfe Druckdosen 20, 24 sitid jeweils mit einem Adapter 30^ 32 ver- 
ftdhraubt, dieser besteht jeWeils In bekamter Welse aus einem eto^a 
fetichterformigen, metal lischen Teil 34, in das ein KUnststoffring 36 
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eingeschraubt ist, der zuvor mit einon BSrdelrand 38 der Druckdose 20 
bzw. 24 krcLftschliissig veAunden v/urde, indem er durch Druck in Axial- 
richtxjng auf diesem Bordelrand 38 aufgepreSt und aufgeschnappt wurde. 
Im Berelch der Achse 40, auf der alle besprochenen Telle angeordnet 
sind, befindet sich eine durchgehende Ausnehmung fur das eigentliche 
Ventil 28 der Druckdose 20 b2w. 24. Der Teil 34 hat in selnem von der 
jeweiligen Dose 20, 24 abgewandten Endbereich ein Gewinde 46 bzv/. 48 
fur die Schraubverbindung mit dem Kugelventil 44, das iip "riier gezeig- 
ten Ausfiihrungsbeispi;2l ein 3/8-Zollventil ist. Zwischen SchlieS- 
stellung und Sffnungsstellting wird lediglich eine 90-Grad-Schwenkung 
benotigt, am knebelfiSmigen HandknTOf 50 ist daher die Stellung des 
Ventils erkennbar. 

Im dargestellten Moment unmittelbar nach Qffnen des Kugelventils 44 
strant die f lussige Kcnponente B insbesondere durch den Druckunter- 
schied pB minus pA, aber auch durch die Gravitation, - wie durch 
Pfeile 41 angedeutet ist - in den gasgefCillten Raum der unteren, 
ersten Druckdose 20. Dieser Vorgang benotigt eine aufierst kurze Zeit, 
so daB nach v^enigen Sekunden die gesamte Flussigkeit B aus der oberen, 
zweiten Druckdose 24 in die untere Druckdose 20 gelangt ist. In der 
obezen Druckdose 24 bef irjdet sich dann nur noch Treibgas, in beiden 
Druckdosen 20, 24 herrscbt ein Mitteldruck. 

Nach SchlieBen des Kugelventils 44 kann die obere Druckdose 24 ent- 
femt werden, sie wird nun nicht mehr benotigt. Auch die untere 
Druckdose 20 kann von der Kupplungseinrichtung 30, 32, 44 entfemt 
werden. Nach kraftigem Schutteln, durch das eine Ventiischung der 
beiden Kcnponenben A und B bewirkt wird, ist die Mischung verarbei- 
tungsbereit, sie ist reaktionsfahig. Fur beide Korrponenten A viid B ist 
eine unterschiedliche Einfarbung benutzt, am austretenden Material 
belm Schaumen kann man erkennen, ob die VenuLschung ausreichend ist. 
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Bezeichnung: Vorrlchtung zur gebrauchsfertigen Zubereitung der beiden 
Kbnponenten elnes zwelkcnponentigen Montageschaums, ins- 
besondere Polyuzethanschaums 



Schutzanspriiche 



1. Vorrlchtung zur gebrauchsfertigen Zubereitung der beiden Kanponen- 
ten elnes zwelkcmponentigen Montageschavnis, insbesondere elnes 
Polyurethanscl«aums, rait einer ersten Druckdose (20) , die ein Dosen- 
ventil (28) hat und in der sich eine Kcniponente A, die unter einem 
Druck pA steht, befUidet, mlt einer zweiten Druckdose (24) die 
ebenfalls ein Dosenventil (28) hat und in der sich die andere 
Komponente B, die unter einem hSheren Druck pB als die' Kanponente A 
steht, bef indet, und mit einer Kupplungseinrichtung (30, 32, 44) 
fvir den Anschlufl und die absperrbare Verbindung der beiden Druckdo- 
sen (20, 24) , die einen rait der ersten Druckdose (20) verbindbaren 
ersten Adapter (30), einen mit Dosenventil (44) der zweiten 
Druckdose (24) verbindbaren zweiten Adapter und ein zwlschen dlesen 
Adaptem (30, 32) angeordnetes Ventil (44) aufwelst. 

2. Vorrlchtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daS das Ventil 
(28) ein gerades Ventil 1st und daB die Adaptoren (30, 32) mit dem 
Ventil (28) auf derselben Achse angeordnet slnd. 

^3.. vorrlchtung nach Anspruch 1 odeir 2, dadurch gekennsseiehfist, daB das 
Ventil (44) als Kugelventll aUsgeftihift lat Und einen unrunden 
Handkncpf (50) hat. 
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4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeich- 
net, dafl mit jeder EJruckdose (20, 24) eln Kunststoffring (36) 
kraf tschlussig verbunden ist, der mit einer Ausnelmung einen Bor- 
delrapd (38) der Druckdose (20, 24) umgrelft und ein AuBengewinde 
hat/ einem am Adapter \30, 32) vorgesehenen Xnnenge«injide ent- 

spricht. 

5- Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch vikennzeich- 
net, daB der eine Jvflapter (z.* B. 30) an seinem von der zugehorigen 
Druckdose (20) abgewandten Endbereich ein AuBengewinde (46) auf- 
weist und dafi der andere Adapter (z. B. 32) an seinem entsprechen- 
den Endbereich ein gleichgroBes Iimengewinde (48) hat, wahrend das 
Kugelventil (44) an beiden Endbereichen entsprechende Innengewinde 
hat. 



6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeich- 
net, dafi beide Adaptoren (30, 32) identisch ausgebiXdet sind und 
beide ein Aufiengewinde (26) oder ein Innengewinde (48) haben, und 

das Kugelventil (44) an beiden Endbereichen ein entsprechendes 
Gev/inde au£weist» 

7. Verwendung einer Kupplungseinrichtung (30, 32, 44) mit zwei Adapto- 
ren (30, 32) tund einm Kugelventil (44) , die auf einer gemeinsamen 
Achse angeordnet sind, zur Verbindung zweier Druckdosen (20, 24), 
in denen sich jeweils eine Kcmponente (A, B) fur die Herstellung 
eines zweikon^nentigen Polyurethanschaums befindet, zur Zusanmen- 
fuhrung der beiden Kanponenten A und B. 
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